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1 Geltungsbereich

1.1 Diese Norm gilt fir den Werkstoff, die Ausfiihrungund
Priifung fertiger Branchenzangen, mit Ausnahme derschnei-
denden Zangen (Knochensplitter- und HohimeiBelzangen).

1.2 Einzelheiten iiberdie Ausgangswerkstoffe flirdieHer-
stellung medizinischer Instrumente und deren Lieferzu-
stande und Erzeugnisformen enthélt DIN 17 442.

2 Mitgeltende Normen

DIN 17 442 Walzwerks-, Schmiede- oder GieBerei-
Fertigerzeugnisse aus nichtrostenden
Stahlen fiir medizinische Instrumente
DIN 50049 Bescheinigungen Uber Werkstoffpri-

fungen

Priifung metallischer Werkstoffe; Harte-
prifung nach Rockwell, Verfahren C, A,
B,F

Prifung metallischer Werkstoffe; Harte-
priifung nach Vickers, Priifkraftbereich:
49 bis 980N (5 bis 100 kp)

Priifung von Stahl und StahiguB; Umwer-
tungstabelle von Vickershérte, Brinell-
hérte, Rockwellharte und Zugfestigkeit

DIN 50103 Teil 1

DIN 50133 Teil 1

DIN 50 150

3 Werkstoffe
3.1 Branchenzangen

Nichtrostender Stahl
X20Cr 13 (Werkstoffnummer 1.4021)

nach DIN 17 442 nach Wahl
oder des
X 15Cr 13 (Werkstoffnummer 1.4024) | Herstellers

nach DIN 17 442

3.2 Niete, Schrauben, Stifte
Nichtrostender Stahl nach Wahl des Herstellers

4 Ausfiihrung

Branchenzangen miissen unter den Bedingungen nach Ab-
schnitt 5.2 korrosionsbesténdig sein.

AuBenkanten am Maul und am SchluB sind gebrochen.

Die Schenkel oder Branchen der Branchenzangen dirfen
bei einer dem Verwendungszweck entsprechenden Bean-
spruchung weder brechen noch ihre Form bleibend verén-
dern. Die gleichartigen Teile miissen nach Gré8e und Sym-
metrie gleichformig sein.

Die Form und Ausfiihrung der Federn muB so gewahlt wer-
den, daB auch bei haufigem Offnen und SchlieBen derBran-
chenzangen die Feder-Auflauffliche nicht beschadigt wird.

Die Feder ist gegen seitliches Ausweichen zu sichern.

Die Branchenzangen miissen im SchiuB bzw. bei Uberset-
zung in ihren Gelenken einen mdglichst spielfreien Laufsitz
aufweisen. Die Schrauben miissen fest sitzen und dirfen
sich beim Gebrauch auch bei starker Beanspruchung des
Instrumentes nicht lockern. Der SchluB bzw. die Gelenke
miissen so konstruiert sein, daB ein Nachdruck gewéhr-
leistet ist.

4.1 Oberflachen

Die Oberflichen von Branchenzangen miissen frei von
Poren, Rissen, Riefen, Zunderresten, sdurehaltigen Fetten
und Resten von Schleif- und Poliermittein sein.

Mit Ausnahme der Funktionsflachen, des Schlusses und der
Sperre sind alle Oberflachen poliert; Glanzgrad nach Wahl
des Herstellers.

Wird ein bestimmter Glanzgrad der polierten Flachen ge-
wiinscht, dannistdies bei Bestellung durch Erweiterung der
Norm-Bezeichnung mit dem entsprechenden Kennbuch-
staben nach Tabelle 1 anzugeben.

Tabelle 1.
Glanzgrad Kennbuchstabe
hochglanz H
matt M

4.2 Harte

4.2.1 Harte der Branchenzangen (ohne Hartmetall-Ein-
lagen): HRC = 40 bis 48

4.2.2 Harte der Hartmetali-Einlagen bei Nadelhaiter:
mindestens 1100 HV10

4.3 Hartmetall-Einlagen bei Nadelhalter
Die Hartmetall-Einlagen sind induktiv oder durch ein Va-
kuum- oder Schutzgas-Verfahren hart eingelotet.

5 Priifungen
5.1 Priifung des Werkstoffes

Die Prufung des Werkstoffes wird vom Herstellwerk des
Werkstoffes durchgefiihrt und bei der Lieferung des Werk-
stoffes mit Werkszeugnis nach DIN 50 049 bestatigt.

Wird vom Besteller der Branchenzange ein bestimmter
Werkstoff gefordert, dannist eine Bestatigung vom Herstel-
ler der Branchenzange, daB die Branchenzange aus dem
vorgeschriebenen Werkstoff hergestellt ist, ausreichend.
Auch wenn der Werkstoff nach Wahl des Herstellers frei-
gestelit ist, darf der Besteller der Branchenzange die An-
gabe des zurHerstellung verwendeten Werkstoffes fordern.
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5.2 Priifung der Korrosionsbesténdigkeit
Die Korrosionsbesténdigkeit der Branchenzange ist durch
einen Kochversuch zu priifen.

Durchfiihrung des Kochversuches:

Die Branchenzange ist in geeigneter Weise (z. B. Biirsten in
heiBem Seifen- oder Sodawasser oder mittels Per-oder Tri-
chlorathylen) vonFetten zu befreien, indestilliertem Wasser
griindlich zu reinigen und dann zu trocknen. Nach dem Rei-
nigen ist die Branchenzange in einem mit destilliertem Was-
ser gefiillten Glas- oder rostbesténdigen Behélter 30 Minu-
ten lang zu kochen. Die Branchenzange ist anschlieBend
in dem zum Kochen verwendeten destillierten Wasser auf
Raumtemperatur abzukiihlen.

Nach Abkiihlung auf Raumtemperatur ist die Branchen-
zange aus dem destillierten Wasser zu entnehmen und
2 Stunden lang in der Luft innerhalb eines geschlossenen
Raumes zu lagern. An der gepriiften Branchenzange dirfen
keine Rostbildungen sichtbar sein.

5.3 Priifung der Harte

DieHarte ist nach DIN 50103 Teil 1 ,HartepriifungnachRock-
well“ zu priifen. Eine Priifung der Harte nach DIN 50 133 Teilt
Hartepriifung nach Vickers* ist zuldssig. Da die Harte (aus-
genommen sind die Hartmetall-Einlagen) inHRCanzugeben
ist, ist eine Umrechnung nach DIN 50150 LHartevergleichs-
tabellen“ vorzunehmen.

5.4 Priifung der Elastizitét von Nadelhaltern

mit und ohne Hartmetall-Einlagen
Zwischen die Funktionsflichen ist an der Spitze des Nadel-
halters ein Stiick Draht aus nichtrostendem Stahl entspre-
chend Tabelle 2 zu legen.
Danach muB der Nadelhalter voll eingerastet werden (alle
Zshne der Sperre im Eingriff). Der Nadelhalterist 3 Stunden
lang unter dieser Beanspruchung bei Raumtemperatur zu
lagern. Nach Beendigung der Priifung dirfen keine Verfor-
mungen, Risse oder sonstige bleibende Veranderungen
feststellbar sein.

Tabelle 2.
Gesamtldnge Durchmesser
des Nadelhalters des Drahtes
bis 160 0,8
iber 160 1

5.5 Priifung der Funktion von Nadelhaltern

mit und ohne Hartmetall-Einlagen
Mitdem Maul (Arbeitsende) des Nadelhalterswird ein Faden
aus Kunststoff mit einem Durchmesser von 0,2 mm max.
gefaBt. Er darf bei einer Zugbeanspruchung von 20N nicht
durchgleiten. Die Priifung wird im vorderen Drittel und im
mittleren Bereich des Mauls durchgefiihrt.

6 Stichprobenpriifung
6.1 Begriffe
6.1.1 Priiflos und PriiflosgréBe

Ein Priiflos ist die Gesamtmenge von Instrumenten gleicher
Werkstoff-und Fertigungschargen, die geschlossen zurPrii-
fung vorgelegt wird. Die Anzahl der Teile im Priiflos ist die
PriiflosgroBe (N).

6.1.2 Stichprobe und Stichprobengroge

Die Stichprobe ist die aus dem Priiflos zur Priifung entnom-
mene Menge. Die StichprobengroBe (n) ist die Anzahl der
in der Stichprobe enthaltenen Einzelstiicke.

6.1.3 Annahmezahl

Die Annahmezahl (c) ist die groBte Anzahl fehlerhafter
Stiicke in den einzelnen Stichproben, bei der das Priiflos
als Ganzes noch nicht beanstandet wird.

6.2 Stichprobenplan

Aus dem Priiflos ist nach dem Stichprobenplan (siehe
Tabelle 3) die Anzahl Einzelstiicke entsprechend der zuge-
horigen StichprobengréBe n zu entnehmen. Die Annahme
bzw. Beanstandung richtet sich nach der in Tabelle 3 fest-
gelegten Annahmezahl c.

Der Besteller kann bei bekanntem Qualititsniveau des Lie-
ferers auch eine Priifung mit reduziertemPriifumfang durch-
filhren. Voraussetzung fiir den reduzierten Priifumfang kann
eine den Fertigungsbedingungen angepaBte laufende
Werkskontrolle sein, deren schriftlich festgelegte Ergeb-
nisse dem Besteller zugédnglich sein miissen.

Tabelle 3.

PriflosgroBe normallerfumfanrgeduziert

N n c n c
2 bis 25 5 0 3 0

26bis 150 20 1 13 1
151 bis 280 32 2 20 2
281bis 500 50 3 32 3
501 bis 1200 80 5 50 5
1201 bis 3200 125 8 80 7
3201 bis 10000 200 12 125 10

7 Kennzeichnung

Ein Instrument, das dieser Norm und der fiir dieses Instru-
ment zutreffenden MaBnorm entspricht, ist auf dem in der
MaBnorm angegebenen ,Platz fiir Kennzeichnung“ zu kenn-
zeichnen.

Aufdem Instrument muB angegeben werden:
a) Herkunftszeichen (Firmenname, Marke, Warenzeichen)

b) Werkstoffhinweis: — nichtrostend
— stainless
— stainless steel
— inoxydable
— odersinngeméB ahnlichen
Hinweis auf Anwendung
nichtrostender Werkstoffe

c) Soweit zutreffend: GroBenkennzahl (Figurennummer)
Zusitzlich darf angegeben werden (nach Wahl des Herstel-
lers):

d) Eigentumszeichendes Bestellers

e) Herstellerartikelnummer

f) VerbandszeichenDIN

g) Identifizierungs-Block (siehe DIN-Bezeichnungsbeispiel)
Ein Nadelhalter mit Hartmetall-Einlagen ist zur leichten Un-
terscheidung gegeniiber Nadelhaltern ohne Hartmetall-Ein-
lagen auBer der bei Instrumenten iiblichen Kennzeichnung
durch einvergoldetes Instrumenten-Ende markiert. Dasver-

goldete Ende ist bei Ring-Nadelhaltern mindestens 40 mm
und bei Branchen-Nadelhaltern mindestens 20 mm lang.

nach Wahl
desHerstellers
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